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Beschreibung: 

''Kernpaket aus aufeinandergeschichteten Blechlamellen'' 

Die Erfindung betrifft ein Kernpakei aus mehreren lagegenau aufeinanderge- 
schichteten und zu einem einstQckig handhabbaren Bauteil verbundenen 
Blechlamellen, wobel die gegenseitig Teste Verbindung von benachbart anein- 
anderliegenden Blechiameilen nach der sogenaiinten Druckknopftechnik durch 
Eindrucken von vorstehend gepragten Butzen der einen Lamelie in entsprechend 
angepaBte vertieft gepragte Senkungen der benachbarten Lamelie fortlaufend 
hergestellt 1st, und sich hlerbei an den Mantelflachen zwischen Butzen und Sen- 
kungen ein ausreichender KraftschluB einstelit. 

Ein solches Kernpaket und das Verfahren zu seiner Hersteilung sind bekannt, 
beispielsweise aus der EP 0 133 858 A1. Dabei werden mit einem Folgewerkzeug 
in die Blechlamellen kreisrunde Vertiefungen von einer Seite her eingepragt, die 
an der genau gegenuberliegenden Selte als vorstehende Butzen entsprechend der 
Eindringtiefe der Pragestempel hervortreten. Der Durchmesser der Butzen ist je- 
weils geringfUgig groBer ais der|enige der Vertiefungen bemessen, so daB befm 
nachfolgenden Aufeinanderschichten der gleichartigen Lamellen und unter Druck 
die Butzen kraftschlussig in die Senkungen eingreifen. Ein nach diesem Verfahren 
gefertigtes Kernpaket bildet folglich ein einstQckig handhabbares Bauteil mit der 
jeweils gewunschten Anzahl von eng aufeinanderliegenden Blechlamellen. 

l-laufig wird dieses ^Yohe"^ Kernpaket vor dem Einbau, beispielsweise in ein 
MeBgerat, noch weiteren Arbeitsschritten unterworfen. So ist besonders zur Ver- 
besserung der elektromagnetischen Eigenschaften ein Gluhvorgang erforderlich, 
bei dem auch das vor dem Stanzen auf das Ausgangsmaterial aufgetragene, 
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letztlich als dQnner Film auf der OberflSche der einzelnen Lamellen verbliebene 
Stanzol sich verfluchtigt bzw. verdampft. 

Vielfach ergibt sich jedoch nach dem Gluhen, daB die Lamellen nicht mehr so eng 
aneinanderltegen, wie vor dem GlOhen bzw. daB sich die Verbindung zwischen 
den einzelnen Lamellen gelockert hat und damit die Festigkeit des Kernpaketes 
Insgesamt in Frage gestellt 1st. Dieses Problem zelgt sich insbesondere immer 
dann, wenn der Gluhvorgang innerhalb von Stunden oder auch wenlger Tage nach 
dem Stanzen des Kernpaketes durchgefuhrt wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein nach dem eingangs beschrlebenen 
Verfahren hergestelltes Kernpaket praktisch ohne IVIehraufwand so auszubllden, 
daB nach einem Gluhvorgang zwischen den einzelnen Blechlameilen die gleiche 
Haltekraft wie vor dem Gluhen und ein fester Zusammenhalt des Kernpaketes mit 
eng aneinanderiiegenden Lamellen zuverlassig gewahrleistet ist. 

Diese Aufgabe wird durch ein Kernpaket mit den kennzeichnenden IVIerkmalen 
des Anspruchs 1 gelost. Welterbildungen und vortellhafte Ausgestaltungen der 
Erfindung sind in den Unteranspruchen angegeben. 

Die Erfindung hat den Vorteil, daB nicht nur das ursprQnglich auf die glatte 
Blechoberflache aufgetragene und beim fertigen Kernpaket zwischen den 
Lamellen befindliche, sondern auch das zwischen Butzen und Senkungen elnge- 
schlossene Stanzol beim GIQhvorgang unproblematisch verdampfen kann. Die Je- 
wells sektorale Unterbrechung der metallisch tragenden Mantelflachen zwischen 
Butzen und Senkung mittels eines spaltffirmlgen Kanals reicht aus, um eine 
Dampfblasenbildung des Stanzdies beim Gluhen zu vermeiden. Da sich somit an 
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den Verknupfungspunkten der Lamellen kein Druck aufbauen kann, bleiben diese 
festaneinanderllegend in ihrer Ursprungslage miteinander verbunden. Das eln- 
geschlossene Stanzol kann also durch den Kanal und ebenso wie das unmittelbar 
zwischen den Lamellen beftndliche Stanzol problemlos seitlich zur Stanzkontur hin 
entweichen. Ein minimaler etwa 0,01 mm tiefer Spalt. ledlglich In einem Teilbereich 
dertragenden Mantelflache zwischen Bufzen und Senkung angeordnet, relcht im 
allgemeinen aus, daB sich einerseits die grundsatzliche Festigkeit des Kernpa- 
ketes ergibt, andererselts auch nach einem Gluhvorgang diese Festigkeit 
unverandert vorhanden ist. 

Anhand der Zeichnung ist die Erfindung naclistehend naher eriautert. 

Fig. 1 zeigt schematlsch ein Kernpaket in Lamelienebene mit mehreren 

VerknOpfungspunkten, von dem in 
Fig. 2 die Seitenansiclit auf die einzelnen Bleciikanten der Lamellen mit 

einem nur teilweise gesclinittenen Verkni'ipfungspunkt wiedergegeben Ist. 

Jewells In erhebllch grSBerem MaBstab ist ein einzelner Ver- 

knOpfungspunkt dargestellt, und zwar in 
Fig. 3 als Unteranslcht, in 

Fig. 4 als Teilschnitt gemaB Einzelheit IV der Fig. 2 und in 
Fig. 6 als Draufsicht. 

Das in Fig. 1 und 2 nur belsplelhaft gezelgte Kernpaket besteht hier aus etwa 22 
identischen Blechlamellen 1, die aus Elektroband gestanzt, lagegenau aufein- 
andergeschichtet und an vier Verknupfungspunkten 2 unterelnander verbunden 
sind. Die Anzahl und Lage der Verknupfungspunkte 2 ergibt sich dabei meist aus 
GrdBe und Form der Blechlamellen sowie aus den mechanischen und elektroma- 
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gnetlschen Anforderungen an das Kernpaket. 

An ledem VerknQpfungspunkt 2 sind - mit Ausnahme der untersten Lamelle 1' - 
mittels eines nicht gezeigten Stanzwerkzeuges In die ursprungllch ebenflSchigen 
etwa 0,5 mm dicken Lamellen fortlaufend Senkungen 3 vertieft eingepragt, die an 
der genau gegenuberliegenden Lamellenseite als erhabene Butzen 4 hervortreten. 
Bevorzugt werden fur die Pragestempel von Butzen und Senkungen 
Kreisquerscfinitte gewahit, beispielsweise von etwa 2,5 mm Durchmesser. Je nach 
EIndringtlefe der Pragestempel, die in der Praxis etwa 2/3 der Bleclidlcke betrflgt, 
ergeben sich so maBiicii genau aufeinander abgestlmmte ffactie zylindrlsciie Sen- 
kungen und entsprechende Butzen, deren Mantelflaclien 3a bzw. 4a beim 
Eindrucken der jeweiis oben liegenden Lamelie in die darunter befindliche 
Lamelle fest Ineinandergreifen. Da der Butzen 4 im Durchmesser regelmaBIg ein 
gerlnges UbermaS von wenlgen Mikrometern gegenuber der Senkung 3 aufweist, 
1st zugleich ein ausreicfiender metallischer KraftschluB an den Mantelfiaclien und 
dadurcli ein guter Zusammenhalt des fertigen Kernpaketes gewatirleistet. An- 
dererseits mussen die Lamellen an der ebenen Bodenflache 3b der Senkung und 
der StirnflSche 4b des Butzens gleiciimSBig und ohne zu sperren Ineinanderfassen 
und sicli an samtlichen Verknupfungspunkten gut fOgen lassen, damit sie eng und 
giattflachig Innertialb des Kernpaketes aneinanderliegen. 

Wie Insbesondere Fig. 3 zelgt, ist der Butzen 4 jedoch nicht absolut kreisrund 
geprSgt, sondern auf einem Tell seiner Mantelflache 4a ist er geringfugig zur 
Zylinderachse hin vertieft. Die dadurch entstandene Stufe 4c (in der Zefchnung 
uberhoht dargesteilt) auf etwa einem Achtel bis zu einem Sechstel des 
Butzenumfanges Ist ebenfalls als Teilzylinder ausgebildet, dessen Radius r vor- 
zugsweise ledlglich etwa 0,01 mm klelner als der Radius Rg des Butzens 4 vor 
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dem Verknupfen und auch geringfugig Kleiner als der Radius Rg der jeweiligen 
Senl^ung 3 ist. Diese minimale Stufe in der IVIantelflaclie 4a relcht volllcommen aus, 
daB balm Eindrticl^en des Butzens in die krelsrunde Senkung im entsprechenden 
sektoralen Bereich aufgrund der Bezieliung Rb > ^ ^ 1^®'" metallisclier Kon- 
takt entsteht und ein hauchdOnner spaltformiger Kanal 5 offen bleibt (Fig. 4). 
Dieser Kanal verbindet die Stirnfiache 4b des Butzens bzw. die Bodenflache 3b 
der Senkung mit der jeweiligen Trennebene 1a zwisciien den einzelnen Lamellen. 

Wird vor dem Stanzen auf das Ausgangsmaterial Stanzol aufgebracht, so befindet 
sich dieses als dQnner Olfilm nicht nur in den Trennebenen la, sondern es Ist aucfi 
zwisciien den Stirnflachen 4b und den Bodenflachen 3b an alien 
Verknupfungspunkten eingeschlossen. Wahrend nun das Stanzol aus den 
Trennebenen la zur AuBenkontur des Kernpaketes liin beim Gluhen leicfit 
entwelchen und sich verfluchtigen kann, ist es im mehrheitllch tragenden Um- 
fangsbereich zwisciien Butzen und Senkungen aufgrund des kraftschlussigen 
metallischen Kontaktes der IVIantelflachen hermetisch eingeschlossen. Ledlglich 
im klelnen Bereich der Stufe 4c entsteht kein metalllscher Kontakt zur kreisrunden 
Senkung 3. Der so geblldete mit dem bioBen Auge nicht erkennbare Kanal 5 
reicht vollstandig aus, daB nunmehr auch das an den VerknQpfungspunkten be- 
findliche Stanzol entwelchen kann, EIn mSglicher Druckaufbau zwischen den 
Lamellen durch verdampfendes Stanzol wird somit wirksam verhlndert und die 
Festigkeit des Kernpaketes bleibt unbeeinflusst. 
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SchutzansprQche: 

1. Kernpaket aus mehreren lagegenau aufeinandergeschichteten und zu einem 
einstuckig handhabbaren Baufeii verbundenen Blechlamellen, wobei die gegen- 
seitig feste Verbindung von benachbart aneinanderllegenden Blechlamellen nach 
der sogenannten Druckknopftechnik durch Eindrucken von vorstehend gepragten 
Butzen der einen Lamelle in entsprechend angepaBte, vertleft gepragte Sen- 
kungen der benachbarten Lamelle fortlaufend hergestellt 1st und sich hierbei an 
den MantelflSchen zwischen Butzen und Senkungen ein ausreichender 
KraftschluB einstellt, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest in einem Teilberelch 
der jeweils Ineinandergreifenden Mantelflachen (3a, 4a) von Butzen (4) und/oder 
Senkungen (3) ein in Fugerlchtung der Lamellen (1) verlaufender, gering bemes- 
sener spaltformlger Kanal (5) derart ausgespart ist, daB die metallische 
Tragfahigkeit der Mantelflachen (3a. 4a) in diesem Teilbereicli unterbrochen und 
eine Gasableitung von der jewerligen Bodenflache (3b) der Senkungen (3) bzw. der 
Stirnflaciie (4b) der Butzen (4) zur Trennebene (la) der Lamellen (1) gewahrlelstet 
ist. 

2. Kernpaket nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB bei einem von der 
Grundform her zyiindrischen Butzen (4) bzw. einer ebensolchen Senkung (3) der 
Kanal (5) in einem Sektor von etwa einem Achtel bis zu einem Sechstel des 
Kreisumfangs (Stufe 4c) ausgespart ist. 

3. Kernpaket nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Kanal (5) 
jeweils In der IVIantelflache (4a) der Butzen (4) angeordnet ist. 
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4. Kernpaket nach Anspruch 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, daB der Kanal (5) 
als koaxial zur |eweils tragenden Mantelflache (4a) veiiaufender Zylinderabschnitt 
(Stufe 4c) aiisgebUdet ist. 

5. Kernpaket nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Kanai (5), 
bezogen auf die theoretische Kreisform des Butzens (4), vorzugsweise eine Tiefe 
von etwa 0,01 mm aufweist. 

6. Kernpaket nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Fugen 
der Lamellen (1) der Innendurchmesser (2 Rg) der Senkung (3) bezogen auf den 
AuBendurchmesser (2 Rg) des Butzens (4) UntermaB, bezogen auf den die TIefe 
des Kanals (5) bestimmenden Durchmesser (2r) jedoch ObermaB, jeweils Im Be- 
reich von wenigen IVIIkrometern, aufweist. 
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